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0 Reinigung»Opninierung. 

(§) Um e^ne Relnigung der Fasem. insbesondere 
der Baumwollfasem in einer Splnnerei, den Anford©- 
rungen des zu produzierenden Games optimal anzu- 
passen. wfrd die Relnigung dieeem BedQrfhts ent- 
sprechend von Fall zu Fall elngestellt 
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Reinlgungs - Optimlerung 



Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zur Opti- 
mierung der Vera-beitung von Baumwoile !n elner 
Splnnerei tn bezug auf Durchsatzmenge, Rest- 
schmutzgehalt und FaserbeelntrSchtlgung des ver* 
arbeitBien Produktes resp. im verarbeiteten Pro- 
dukt 

bn Qegensatz zu frUheren Sptnnereian. In wel- 
chen das Ringspinnverfahren als etnzjges gamher- 
atsDendes Verfahren vemendet wurde. sfnd in letz- 
tar Zeit neue Spinnverfahren in verschiedenen 
RIchfungen entwickeft worden. welche unterschied- 
llch hohe Anepruche an den Reinigungseffekt und 
an die zul3sslge Faserbeeintr^chtfgung wfihrend 
der Reinigung der Baumwoile stelien. 

Diese unterschiediichen AneprOche konnten mit 
den blsher Qbllchen Reinigungsverfahren nicht opti* 
ma] In bezug auf die VariabilltMt der Durcfiaatzmen- 
ge. des Restschnnutzgehaites und der zul^ssigen 
Faserbeeintrachflgung reap, in bezug auf deren 
Relation zuslnander durchgefUlnrt werden. 

Ea bestand deshalb die Aufgabe. elne LSsung 
zur Optimierung dea Reinigungsgrades zu finden. 
und zwar untar BerQck^chtigimg der von den en^ 
sprechenden Spinnverfahren unterscMedlfch hohen 
AnsprQchen an (He beiden Jetztgenofinten Variab- 
ien. 

Bel dieser Optimierung musste m Betracht ge- 
zogen werden, dass die einer Spinneret vorgeieg- 
ten Fasem ein Qemisch von Fasem aus verschie- 
denen Provenienzen darstellt, wobei eine soldie 
Mischung wiederum eine Optimierung in bezug auf 
QuaiitStsansprQche am fertigen Qam und auf Qko- 
nomische Anspruche unter BerQckslchtlgung der 
Rolibaumwoll- und der Qamprelse darsteilt. 

Die Eigenschaften von Baumwolifasern aus 
verschiedenen Pro venienzen betreffen naturbe- 
dingt die Feinheft und die L&ige sowie die F^stlg- 
keft, Dehnbarkeit und Farbe der einzelnen Fasem 
und. bedmgt diffch die Art und Wetse des PflUck- 
verfahrens. die Sauberkeit resp. Verschmutzung 
der Rohbaumwofie. 

Diese Verschmutzungsarten betreffen nebat 
den ganz groben Verunreinigungen. wie MetalEteile, 
SchnOre, Stoffresten und andere Fremdelemente 
auch grobe Schaienteiie der Baumwollkapsein und 
neuerdings auch sehr feine Schalenteile sogenann- 
te "Seedcoat-Fragments", welclie hohe AnsprUche 
sui die Relnlgungsmaschlnen einer Spinneret stel- 
ien. 

Andere Schmutzarten, welche ebenfalls In der 
Rohbaumwolle enthalten sind, sind der allt&Lgliche 
Staub. Schmutz von den Feidern und in einem 
gewissen Slnne auch der Befall der Baumwoile 
durch Honlgtaup eine ktebdge den Sptnnereien viel 
MQhe verursadiende. In wlnzigen Trdpfchen an 



den Baumwollfasem haftende Zuckersubstanz. 

Bel der Reinigung von Baumwoile muss wetter 
die Temperatur der Verarbeitungsr^ume sowie der 
Feuchtigkeitsgehalt in diesen Raumen und in und 

5 an der OberflSche der Baumwollfasem in Betracht 
gezogen werden. 

Welter entsteht bei der Reinigung der Baum- 
wollfasem infolge der recht intensiven Bearbeitung 
eine FaserbeeintrSchtigung, welche hn erster Unie 

iQ zu einer VerkQrzung der Fasem fQhrt, jedoch auch 
zu etner Verschlechterung der Festigkeit und Dehn- 
barkeit fQhren kann. 

Im weitem besteht in der Reinigung die MSg- 
lichkelt dass Je nach Maschlnenart. ein mehr Oder 

15 weniger grosser Anfall an Fasemisson entstehtr ctes 
heisst kieine knotenShnlichs Gebiide. welche stch 
durch das Bewegen und Verziehen von ineinander 
verschlungenen FaseranhMuffungen ergeben. 

Es versteht sich, dass in einer wtrtschaftfichen 

20 Reinigung einer Spinnerei eine Optimierung der an 
sich von der kaufmannischen Seite gewunschten 
hohen Leistung mit der von der technologischen 
Selte her gewClnschten sorgfaltigon Offhung und 
Reinigung der Fasem gefunden werden muss. Da- 

25 bei darf das Resultat dieser Optimierung je nach 
Verwendung der gerefnfgten Fasern im einen Oder 
anderen Spinnverfahren verschieden sein. 

Urn den technotogischen Anforderungen zu ge- 
nOgen, mUsste erstens das Offnen der Faserballen 

30 zu Faserflocken In m5gllchst ki^ne f^tockengrds- 
sen resuitleren. sollta zweitens die Drshzahl von 
Offnerwalzen und die Intensi^t dieser dffnenwalzen 
in Kombination mit Messer- oder Kardierelementen 
derart sein, dass Faserbeelntrachtigungen nur in 

ss tolerierbarem Masse entstehen. 

Die Losung der genannten Aufgabe besteht 
nun erflndungsgemSss darin, dass einerseits die 
von der Herkunft (auch Provenlenz genannt) der 
Baumwoile her gegeisenen Fasereigenschaften und 

4D Anteile der verschiedenen Schmutzarten als Aus- 
gangsdaten 
und 

andererseits der gewUnschte Reinigungsgrad und 
die Durchsabanenge (in Metermin) des Karden- 

45 bandes einer Steuerung eingegeben werden und 
dass die Steuerung derart ausgeiegt ist, dass diese 
aufgrund der vorgenannten eingegebenen Aus- 
gangsdaten und des eingegebenen Reinigungsgrar 
des Si^ale von vorgegebener Art abgibt. mittels 

60 welchen einstellbare, den Offnungs- resp. Reini- 
gungsgrad an entsprechenden Offnungs- resp. Reh- 
nigungsmaschinen resp. Karde bewirkende Arbeits- 
elemente derart eingestellt werden, dass damit der 
genanntB gewunschte Reinigungsgrad und die 
Durchsatzmenge des Kardenbandes unter Anzelge 
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einer mutmasslichen FaserbseJntrHclitlgung ddr zu 
relrtigenden Baumwoilfasern erfolgt. 

Bn wQitew Bestandtetl der Losung besteht 
erflndungege mSss darin. dass der errBdinete Rel- 
nf^ngsgrad mittels Sensorik im Abgangsraum der 
Reinigungsmaschtnen geprtJft bezfehungsweise im 
Betrfeb aberwacht und evtl. aujtomaHsch korrigiert 
wlrd. 

Wdftere vortellhafte Ausfuhrungsformen sind in 
weltaren AnsprOchan aufgefQhrt 

Die durch die Erfindung errelchten Vort^io aind 
im wesentOchen darln zu sehen, dass die Relni- 
guhgsintensitdt den Erfordemissen angepasat wer- 
den kann. wodurch die Relationen zwischen der 
Reinheit eines Kardenbandes, der Faserbeelntrdch- 
ligung und der Letetung (in Meter/hnin) zur Herstel- 
iung dieses Kardenbandes In einer optimalen Be- 
zMung zuefnander stehen. 

Im tolgenden wird die Erffndung anhand ledig- 
fich AusfQhrungswege darstsilenden Zerciinungen 
n&her eriautert. 

Es zelgt: 

Rgur 1 efn schematisches Fiiessdiagramm 
fQr das erflndungsgemMsse Betreiben von Reini- 
gungsmaschlnen In einer Spirvierei. 

Ffgur 2 und 3 je eine erflndungsgemSsse 
Varlante des Verfahrens von Rgur 1. 

Von einer Ballenabfragvoniciitung 1 werden 
Faserflocken von Faserbalten 2 abgetragen und 
dber einen F6rderweg 3 ehner ersten Reinigungs- 
maschlne, beispielsweise einer GrobreirUgungsma* 
sciiine 4, zugefUhrL Im F5rderweg kann cKe ge^r- 
derte Rockenmenge per Zeiteinheit z.B, m^/h mft- 
tels einer Messvoriichtung 54 ermlttelt werden. 
Diese Mengenmessung ist jedoch nicht auf dieses 
Beisplel eingesciirMnkt, es besteht auch die M5g- 
Itehteft dtese Menge In dfrekten Zussummenhang 
mit der Abtragvorrtchtung 1 zu bringen oder dlese 
Messung ganz wegzulassen und spSter baschrie" 
bene Vonratsdspots Ober Jeder Reinlgungsmaschl- 
ne vorzusehen. 

In dieser spSter noch beschriebenen Grobrelnl- 
gungsmaschine 4 wlrd Bchmutz ausgeschleden 
und die vorgereinigten und bereits in liirer Gr6sse 
stark reduzierten Faserflocken aber einen welteren 
Fdrderweg 5 einer zweiten Reinigungsmaschlne, 
beispielsweise Felnrelnrgungsmaschine 6 genannt, 
zugefUhrt und in einer gegenUber der ersten Ma^ 
schtne Inlenslveren Art gereinlgt, um anschtiessend 
Ober einen weiteren Fdrderweg 7 In eirie Spelee- 
vorrlchtung 8 gefSrdert zu werden. 

Aus dieser Bpelsevorrlchtung 8 gelangt eine 
Faserwatts 9 Qber eine Rutsche 10 in eine Karde 
11. 

Aus dieser Kande wlrd ein Kardenband 12 einer 
Kannenablage 13 Ubergeben. 

Zu den einzelnen Vonriclitungen und Masdih 
nen sei folgendes enrvShnt: 



Die Ballenabtragvonlchtung 1 Ist eine Maschh 
ne, welche vom Anm elder mil dem Markennamen 
UNIFLOC weltweit vertiieben wlrd. Sle ist deshalb 
an sich bekannt, so dass nur die fur das VerstMnd- 
6 nis der Erfindung wesentDchen Merkmale aufge- 
fUhrt sfnd. 

Qne soiche Ballenabtragvorrichtung 1 umfasst 
mindestens eine rotierende Abtragfraswaize 14, 
wetche bQlm H\n- und Herfahren gemdss den Pfel- 
ro len 15 Faserflocken aus der OtierfiSche der Faser- 
ballen 2 at>tragt und beispielsweise pneumatisch 
welterfSrdert. In unserem Belspiei Uber den Fdrder- 
weg 3. 

Dabel enfscheidet die Vorschubgeschwindlg- 

15 kelt In dw Forderrlchtungen 15 und deren Ein- 
dringtiefe an die BallenoberflSche sowie dre Um- 
fangsgeschwindigkeit der AbtragfrSswaIze 14 nebst 
anderen unverSnderBchen Parametern die Abtra- 
gieistung (in kg/h) und die Fiockengrdsse. 

20 Die Qrobreinigungsmaschine 4 umfasst eine 
Reinigungswaize 16, an welcher am Umfang 
Schlagsflfte 17 befestlgt sInd. Dlese SchiagsSfte 
f5rdem die angelieferten Fas^ocken in an sich 
bekannter Weise Qber ReinigungsstSbe 18, wetehe 

SB Qber einen Teii des Umfanges der Reinigungswai- 
ze 16 angeordnet sInd. Diese RelnigungsstStie ^nd 
in ihrer L^e derart versteilbar» dass dadurch die 
RelnlgungsintensitSt verandert)ar ist. Dlese VerSn- 
derbarkeit ist schematlsch mit der strichpunktierten 

so Unie 19 dargestellt. 

im weiteren misst ein Keiligkeitssensor oder 
ein Uitraschallsensor 20 die Hedlgl^ bzw. Schall- 
reflexion als Mass fur den Schmutzanteil des aus- 
geschiedenen At^anges. welcher durch die Reinl- 

as gungsstSibe 18 ausgeschleden wurde und In einer 
Sammettrimeile 21 gesammelt wird. Oiese Sam- 
meKrimelle ist zweitelllg, wobel der untere Tell 22 
gegenUber dem oberen Tell 23 Ab! bewegbar und 
auf Messdruckdosen 24 abgestOtzt Ist. Dadurch 

40 wird der untere Tell 22 zum WIegebehSlter fQr den 
vorgenannten Abgang. fri vorgegebenen Zeltinter- 
vailen wlrd der Abgang Qber einen Saugtransport 
55 abgesaugt WShrend dieser Zeit wird die Ge- 
wichtsmessung des Abganges untedbrochen. Die 

46 Bestfmmung der Abgangmenge kann auch Indlrekt 
Qber eine Volumenmessung pro Zeiteinheit mittels 
Uchtschranken unter Bertlckslchtigung der in Funk- 
tion des Schmutzanteils varlablen DIchte erfolgen. 
Die Felnreinlgungsmaschine 6 umfasst eine 

60 ReNgungawaIze 28, welche wahlwelse mit SMge- 
zahngamtturen oder anderen Gamituren versehen 
ist, um die zugefDhrten Faserflocken noch feiner 
aufzul5sen, als dies In der vorgenannten Qrobreini- 
gungsmaschine geschah. 

99 Dabel werden cfie Faserfk)d«en der Relnlgungs« 
waize 25 mittels etner Spelsewaize 26 und einer 
mit dieser zusammenwirkenden, um eine Schwenk- 
achse 50 schwenkbare Spelseplatte 27 zugespalst. 
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Die Funktionen elner solchen Qnspeisung sind an 
sich bekannt und nicht welter beschiieben. es sei 
jedoch erwShnt, dass die Speisaplatte 27 mil einer 
vorgegebenen Kraft rn Riclitung Spofsewaize ge- 
drQckt wird und dass die Schw^kactise 50 um die 
Drehachse 51 der Speisewaize 26 in einem vorgo^ 
gebenen Masse in den Pfeiirichtungen S und S.1 
schweni<bar ist was mit dem FUidrus R gekenn- 
zeichnet ist DIese Schwenkbarlceit gibt die M5g- 
iidikeit, die Klemmllnle der eingespelsten Fasern 
zwisdien der Spsisewaiza SB und der Faserabga- 
bekante 52 der Spefaeplatte am Umfang der Spel- 
sewalze 25 zu verschl^ben, so dass kurze Fasern 
mit einer eher vorgescliobenen. in Faserforderricli- 
tung gesehen. und lange Fasern mit einer elier 
zurQckverschobenen Klemmlinie eingespeist wer- 
den. Durch diese Massnahme konnen im Gegen- 
satz zu elner staGonaren Kiemmiinie FaaerkUrzun- 
gen beim Einspefsen ganz venmieden werden. 

Ansteile der lederbelasteten Speiseplatte kann 
die Spelsewaize gegen die Speiseplatte federbela- 
stet beengbar setn. Die Speiseplatte ist in einem 
sotehen Faile in einer festen Bahin (nicht gezeigt) 
um eina gegebene Orehadise der Speisewalze 
schwenkbar angeordnet. 

Die der Reintgungswaize zugefUhrten Faser- 
fiocken wenjen von dieser erfasst und an Reini- 
gungseiementen 28 vorbeigefuhrt, weiciie um ei- 
nen Teil des Umfanges der Reinigungswaize 25 
angeordnet sind. 

Olese Relnlgung^lemente k5nnen Kardierole- 
mente sein Oder Messer mit und ohne L^itbleche 
zwischen den Messern etc. 

Diese Reinigungselemente sind jedocii derart 
gestaltet, dass ihre Beinigungslntensitat ver^nder- 
bar (St. Diese VerSlnderbartoit ist schematisch mit 
der strichpunktierten Unie 29 dofgesteilt. 

In analoger Weise zur Grobreinlgungsmascliine 
5 umfasst auch die F^inrelnlgungsmaschine 6 in 
ihrem unteren Teil elne in einen oberen Tel! 23.1 
und unteren Tell 22.1 unterteilte Trimelle zum AuN 
fangen des At>gangprodukte8, wobei aucli diese 
Trimelie 21.1 in bescliriebener Weise auf Druck- 
messdosen 24.1 abgestUfzt est. Ebenso wird die 
Helligk^t durdi einen lielfigkeftssensor 20.1 ge- 
messen und der Abgang durch einen Saugtrans- 
port 55.1 abgesaugt. SinngemMss kann aucii liier 
efn UitraschaHsensor ansteile des Heliigkeitssen- 
SOTS bzw. die Volumenmessung ansteile der Qe- 
wichlsmes^ng treten. 

Mit dem mit 30 gekennzeidineten, mit stricli- 
punktlerten Unlen gezelchneten Rechteck soil dar- 
gestellt werden, dass auch noch weitere Relni- 
gungsmaschinen Oder IVIasQhfnen mit Relnigungs* 
funktionen anatog Oder ShnBch der F^nreinigungs- 
maschine 6 vorlianden sein kOnnten. womit gesagt 
seIn soil, dass die Erfindung nicht auf die in der 
Rgur gezeigten Maschinenkombination einge- 



schr^nkt Ist. 

Die Speisevorrlchtung 8 umfasst einen Einspel- 
seschacht 31 sowie zwel Speisewalzen 32. weiciie 
die Faserflocken einer Auflosewaize 33 zufOhren. 

6 mitfels welcher die Faserflocken noch zusltzlich 
verkteinert. d.h, welter aufgel6st werden. 

Diese welter d.h. felner aufgetosten Faserflok- 
ken fallen in einen unteren Speiseschacht 34 und 
werden ansohiiessend durch zwei Speisewalzen 35 

10 ausgetragen und zwisciien elner Anpresswaize 36 
und elner der beiden Speisewalzen 35 zu der be- 
reits genannten Watte 9 gepresst die anschiiee- 
s^ auf der Rutsche 10 gegen eine Speisewalze 
37 der Karde 1 1 gefUhrt wird, 

15 Die Faserwatte 9 vwrd im weiteren in an sich 

bekannter Weise von der Speisewalze 37 einer mit 
einer Zahngarnitur versehenen Briseurwaize 39 zu- 
gefOhrt mitteis welcher cfie faserwatte 9 In ein 
dOnnes Faserviies aufgei5st und der Tambourwal- 

20 ze 40 zugefUhrt wird. 

Der Kardiervorgang ist an sich bekannt und soil 
hier nicht welter envSlhnt werden, hingegen sei 
erwShnt. dass die Briseurwaize 39 an einem Teil 
ihres Umfanges Reinrgungseiemente 41 aufweisen 

25 kann* deren Intensitit einst6nt)ar Ist. Die Elnstell- 
barkeit dieser Reinigungselemente 41 ist schema- 
tisch mit der strichpunktierten Unie 42 dargestellt. 

Beim Reinigungsabgang dieser Reinigungsele- 
mente 41 handeit as sich um einen feineren Als- 

30 gang als demjenigen der Feinrelnigungsmaschine. 
d.h. dass auch die Relnigung^ntensiteit entspre- 
cftend angepasst ist. 

FQr das Auffangen und Messen dieses Reini- 
gungsabganges ist eine auf Druckmessdosen 58 

36 abgestCftzte Wiegeschale 59 vorgesehen. wetehe 
an einen Saugtransport 60 angeschiosaen ist Der 
AnteH an elgentlichem Schmutz im Abgang wird 
mitteis HelBgkeitssensor 20.2 odor einem entspre- 
chenden Uttraschalisen^r gemessen und analog 

40 zur Absaugung 55 resp. 55.1 pertodisch at)gesaugt. 

Das auf der Tambourwaize 40 aufliegende 
Vlles wird von einer Dofferwalze 43 Qbemommen 
und zwischen nachfolgenden Walzen und einem 
Viiesverdlchter 44 zum genannten Kardentmnd 12 

45 verdlchtet. Dieses Kardenband 12 wird weiter in 
einem Messtrichter 46 auf die Felnheit (MIcronaire) 
der Fasern des Kardenbandes 46 geprOft. An- 
sohiiessend an diesen Messtrichter 46 gibt ein 
Messroilenpaar 47 die i^serttandmenge pro Zei^ 

60 einhelt (MeiterAnin) als spSter noch beschrlebenes 
Signal S.47 ab. 

Letztilch wird das Kardenband 12 vor dem Bn- 
geben In die Kannenablage 13 noch mitteis eines 
Farbsensors 48 auf dessen Farbe geprOft. 

86 Die genannfe Opllmierung geschieht mit Hllfe 
einer Microcomputersteuerung 53. in diese Sleue- 
aing werden cSe genannten Ausgangsdaten, dii. 
Faserelgenschaftenr wie Stapel » St. MIcronaire « 
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Faserfeinheit = M, Festigksit =» F, Dehnuag = 0 
sowie der gemessena oder begutachtBte Anteil an 
Qrobschmutz » GR und Fefnschmutz » FR ent- 
weder pro FaserbalFe odor als ausserhalb der 
Steuerung gerschneter Mtttelwert der gesamton 
Sallonvorlage elngegeben. 

Werden die Ausgangsdafen pro FaserbaJle eln- 
gegeben, so rechnet dfe Sfeuemng den Mtttelwert 
eelbst aus. Im wefteren kann auch der Reinigttfigs- 
grad ^ rq des Produktee, der Durchsatz resp. die 
Leiatung » L (kg/h) dea Produktee und die mdglh- 
che Faserbeelntrachtigung = FB ^rxiegeben mr- 
den. FOr dfese drel Variablen beateht fur jade die 
Mdgftehkeit, eine Pnorit^t gegenQber den beiden 
anderen Variablen einzugeben. Es kdnnen aber 
auch fUr zwei Variable gemelnsam e[ne PrIorHSt 
gegenQber der dritten Variablen eingegeben wer^ 
den. 

Die genannte Priorltat wird durch Eingabe 
(nicht gezeigt) In die Steuerung festgelegt In der 
Regel wird die gewQnschte Lelstung und der ge- 
wQnschte Refnigungsgrad ]e mit Priorltat eingege- 
ben, 80 dass der Rechner aufgmnd der eingegebe- 
nen Auagangsdatan und der eingegebenan 
Schmufzanteile einerselts die Angaben fQr die Qn- 
stellung der genannten Arbeitselemente reclinet 
und anzelgt und/oder automa^ch einsteilt und an- 
dererselts die daraus enrechnete mdglictie Faser- 
beefntrSclitigung anze'^t 

Daa Bedienungspersonal iiat dann die MG^ich- 
keit diesen Wert zu akzepQeren oder wenn nIcht 
eIne Korrektur entweder Im Wert des Reinigunga- 
gradea oder im Wert der Lelstung vorzunebmen. 
waa zur Folge hat, dass der Rechner Jewells sofort 
und bei neuer Qnstallung der Arbeitselemente den 
neuen Wert der mOglichen Faserk>eeintrachtlgung 
rechnet. Dies kann wiedefholt werden, bis die drel 
Variablen akzeptlert>are Werte anzeigen. Dies gilt 
IQr elne test gegebene Faserk>a[ienvorlage mit den 
daraus errechneten MItteiwerten der genannten 
Ausgangsdatan. Der Entschefd. ob die Werte der 
drei Variablen akzeptierbar sind oder nteht, hMngt 
von der zu produzlerenden Qamart resp. der Ver- 
wendungsart des CUu-nes ab. 

In efner Varlante wird der Rechner zusdtzllch 
durch Bngabe der Verwendung des Games pro- 
grammlert Diese Eingabe (nIcht gezeigt) wird mit 
erster PrforitSt eingegeben, wodurch der Reini- 
gungsgrad und die Faserbeelntrlchtigung Im we- 
sentlichen gegeben sind. so dass bei geget>enen 
Ausgangsdatan und gegebenen Schmutzantellen 
die daraus errechnete Lelstung akzeptiert werden 
muss. 

In einer wefteren Variants wird die Rmrisallen- 
vorlage durch Auswahi anderer Ballenprovenlenzen 
so lange angepasst, bis aufgrund neuer Ausgangs- 
daten die drel Variablen sich In den tolerierten 
Berelchen t)efinden. 



Dies kann In einem FaUe durch neues Errech- 
nen des genannten Mittelwertes der einzelnen Aus- 
gangsdatan und Eingabe dieser Ausgangsdatan hn 
den Rechner geschehen. 
6 Im anderen Falle. als weltere Varlante, wird der 

Rechner derart vorgesehen, dass die Ausgangsda- 
tan Jeder Bdienprovenienz aus eIner Auswahi von 
Ballenprovertienzen in den Rechner gegeben wird 
und der Rechner durch Eingabe entweder des Rei- 
10 nigungsgrades der Lelstung und der tolerierten Fa- 
serbeelntrachtigung Oder der Verwendung des Oar- 
nes und der L^atung die Auswahi der Bailenprove- 
nlenzen selbst vomfmmt DIese EIngaben der Aus- 
gangsdatan erfblgen per Provenlenz an sp9tar be- 
ts schriebene Tastaturen. 

solche, in verschiedenen Variatlonen ab- 
stufbare Bailenprovenlenzen betrifft, sel auf die An- 
meldung CH oa 335/B8-8 des Anmelders hingewie- 
sen. 

20 Bne weftere zus^tzliche Variante besteht In der 
Eingabe der Kosten <nlcht gezeigt) der einzelnen in 
der Faserballenvorlage beflndiichen Faserbailen- 
Pnyvenlenzen sowie einer vorgegebenen Wertanga- 
be far das zu produzlerende Gam, um entweder 

2B bei vergr5sserter Toleranz bezDglfch Relnheitsgrad 
und Faserbeelntrachtigung die Qewinnmarge tnner- 
halb eines vorgegebenen Berelches einzuhatten 
Oder bei normaler Toleranz bezUgllch RelnheHs- 
grad und RtserbeelntrSchtigung die Qewinnmarge 

30 zu akzeptieren. 

Dies setzt jedoch voraus, dass neue PrtoritSten 
bezUgllch Qewinnmarge, Relnheitsgrad und Faser- 
beelntrSchdgung gesetzt werden mussen, da dies 
entsprechende Entschelde des Betrfebspersonaies 

36 erfbrdert. 

Die Bngabe der Ausgangsdaten, der Antell der 
Schmutzarten, des Reinigungsgrades. der Durch- 
satzmenge und der mutmasslichen Faserbeeln- 
trachtigung geschleht Uber entsprechend geelgnete 

40 Oigltaf-Tastaturen oder AnaJog-Schleber (z.B. Pot- 
antfometer). die ledlgllch schematisch dargestellt 
^nd und in der Rgur mit den Buchstaben St, M. F. 
D, QR. FR» RG, L und FB gekennzelchnet sind. 
Diese Eingaben werden Qber die Etngangsslgnale 

46 st, m, f, d, gr, fr, rg. 1 und fb in die Steuemng 
eingegeben. Dabel werden die Bngaben der Si- 
gnaie rg, i und fb an den Anzeigen A.RG, A.L und 
A.FB derart angezaigt, dass belspielsweise die Lel- 
stung L in kg/h, der Refnigungsgrad RQ In Frozen^ 

60 ten und die mutmassliche Faserbeefntrachtigung, 
weiche sIch praktisch In einer FaserverkUrzung 
auswlrkt. In Prozenton der Stapellfinge 8t angege- 
ben werden. 

Aus diesen letzlgenannten Daban rechnet der 

& Rechner (E^tocomputer) die Einstellungswerte f Ur 
die Arbeitselemente und zelgt diese Einstellungs- 
werte Jewells an den entsprschenden Anzeigen an. 
In der einfacheren Varlante veranlasst das Be- 
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triebspersonal dre EInstallung der Arbeitseiemente, 
wahrend in der "automatischen Varismte" diese 
Einstel[ung durch den Rschner veranlasst wird. 

Der fblgdnde Beschreibungeten betrifft die 
^'autDtnatfsche Vaiiante": 

FOr die Bafienabtragvorrichtung 1 gltot der 
Rechner 53 eln Ausgangsslgnai S.14 ab. welches 
die Drehzahl der AbtragsfrHswalze 14 bestimmt 
Dieso Drehzahl wlrd mit der Anzeige A.I 4 ange- 
26igt Bn weiteres Signal S.I 5 bestimmt die Vor- 
schulsgeschwrndigk^t in den Vorschubrichtungen 
15 Lind zeigt dlese Vorschubgescliwindigkeit bei- 
spielsweise in Meter/min an der Anzeige A.15 an* 
Em drittes Signal S.61 bestimmt die spezifische 
Eindrfngdefe der Waize 14. Unter spezlfischer Eln- 
dringtiefe wird die Elndringtlefe beim Beginn dee 
Aljtragene veratanden. da w&hrend des Abtragens 
die Bndrlngtlefe tnfblge der sfch vei^ndemden 
DIciite der Faserballen Je nach Resthdhe der Fa- 
serbalien aufgrund elner ma^hrneneigenen Sfeue- 
rung verSndert wird. Eine solche Steuerung ist Im 
EP-Patent Nr. 193 647 veroffentlicht Es versteht 
sicli. das8 bei elner genannten Variablen und/oder 
eutomatlschen AuswaM der BallenprQvenlenzen 
durch den Ftechner die spezLflsche Bndringtiefe 
pro BaOenprovenienz vom Rechner abgegeben 
wird. 

Fur d!e Grobreinigungsmaschine 4 gibt der 
Rechner S3 eln Signal 8.16 ab, welches die Dreh- 
zahl der Reinlgungswaize 16 beelnflusst und an 
elner Anzeige A.16 angezeigt wird, wShrend eln 
SignaJ S.19 die Bnstellung der RelntgungsstSbe 18 
verursacht und diese Elnstellung beisplelswelse mit 
einem charalcteriatlschen Winkel (nicht gezelgt) an 
der Anzeige A.19 anzeigt 

Die vom Hellfgkeitssensor 20 gemessene 
Hgkeit des ausgeschiedenen Abfalles wfrd ala Si- 
gnal S.20 m die Steuerung 53 eingegeben und an 
einer Anzeige A.20 angezeigt. BDenso wird das 
dun:h die Druckmessdosen 24 fesfgestellte 3e- 
wlcht mittels eines Signales S.24 in die Steuerung 
53 e&ngegeben und an ^ner Anzeige A24 ange- 
zeigt. Die Messung geschieht dabei w3hrend vor- 
gegebenen Zeitintervalien. so dass das angezeigte 
Gewicht eine Summierung des anfallenden Abgan- 
ges in diesem Zeitintervali fsL 

Qlelches geschieht in der F^nreinigungsma- 
schlne 6, rndem der Rechner die Werte Hir die 
Drehzahl der Rsinigungswaize 25 an einer Anzeige 
A.a5 anzeigt und mittels eInes Signales S»25 die 
entsprechende Drehzahl verursacht wShrend die 
Bnsteliung der Reinlgungselemente 28 mittels el- 
ner Anzeige A.2g angez^t und mittels des Signa- 
les S.20 eingestelit wird. Dabei hangt die Anzeige 
A.29 von der Art des Reinlgungselementes 28 ab. 
Beisplelswelse kann bei Reinigungselementen mit 
elnstellt^arer IntensitMt die prozentuale IntensitSt an- 
gezeigt werden. 



Das KeHigkeitsmessgerSt 20.1 gibt ein der Hel- 
Kgkeit des ausgeschiedenen Abfalles entsprechen- 
des Signal S.20.1 In die Steuerung 53. das an elner 
Anzeige A.2Q.1 ebenso angezeigt wird wie ein Si- 

5 gnal 8.24,1 • welches an einer Anzeige A.24.1 ange- 
zeigt wird und das Gewichtssfgnal der Druckmess- 
dosen 24.1 Ist In analoger Wefse zur Qrobrelni- 
gungsmaschlne 4 wird der Abgang der Feinreini- 
gungsmaschlne 6 ebenfalls uber einen Zeitintervali 

10 im Wieget}ehSilter 22.1 gesammelt und als Ge- 
wfchtsslgnal Qber das vorerwahnte Signal S.24.1 In 
die Steuerung eingegeben. 

Diese iMaschine weist ein weiteres Signal 8.50 
auf, welches von der Steuerung 63 abgegeben wird 

15 und fUr die richtige Stellung der Schwenkachse 50 
entsprechend der StapeilSnge der zu verarbeiten- 
den Fasern sorgt 

Die Drehzahl der Aufl&sewaize 33 in der Spei- 
sevorrtchtung 8 icann mit H\\l& des Signales S.33 

20 von der Steuerung 53 her gesleuert werden, was 
jedoch In diesem Falle als fakulfaHv mit der gestri- 
chelten Linie angedeutet ist. 

Die Leistung der gesamten Anlage wird prim§r 
von der Leisbjng der Karde 11 diktlert, und zwar 

25 von der Drehzahl der Speisewaize 37. Dlese Lei- 
stung wird, vwe bereits erwahnt entweder von der 
Eingabe L mittels des Signales i in die Steuerung 
eingegeben und an der Anzeige A.L angezeigt und 
mittels eines Signales S.37 verursacht oder ge- 

30 mass frOher erwMhnter Zuteilung der Prk)rrtMt^ je 
nach zugeteilten PriorltSten und entsprechender 
Rechnung ledigQch angezeigt und entsprechend 
eingestelit d.h. mittels des ^nales S.37 automar 
tisch verursacht 

as Eine weitere Kontrolle der Leistung der Anlage 
kann durch die Mengenmessvorrichtung 54 im F5r- 
derweg 3 erfolgen. welche (fie von der Ballenab- 
tragvorrichlung 1 abgetragene Rockenmenge pro 
Zeiteinheit ermlttelt und mittels eines Signales S.54 

40 in die Steuerung eingibt und an erner Anzeige A.54 
anzeigt 

Dlese LeistungsQberwachung mit t^lfe der Kar- 
de und der Messvonrichtung 54 ist kombiniert mit 
der Oberwachung des ausgeschiedenen Abganges 

45 an den l^inigungsmasdiinen 4 und 6, unerlSsslidi, 
wenn das In der Anlage von Maschine zu Maschlne 
transportierte Produkt ohne Depotbeh3iter oberhalb 
der Relnlgungsmaschinen arbertet. Arl^elten, als 
Varlante, die Relnigungsmaschinen im Stop/go-Be- 

60 trieb, so werden DepotbehSlter oberhalb der Relni- 
gungsmaschinen vorgesehen. 

Die Leistungsuberwachung mittels der Mess- 
vonichtung 54 ist Jedoch auch im letztgenannten 
Faile vorteilhaft, weil dadurch die Stoppzelten im 

5B Stop/go-Betrleb m6glichst kurz gehalten werden 
k5nnen. 

Vorgenannte DepotbehMlter konnen unter We- 
glassung der Anpresswaize 36 der Spelsevomch- 
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tung 8 entsprechen. Oer Stop^o-Betrleb wind mlv 
tels der Uchtschranken 56 und 57 gesteuert. wel- 
che das Niveau der Faserflocken fm unteren 
Schacht 34 abtasten und dabei dte \m Flockenlauf 
vorangehende Maschine beim Niveau der Licht- 
schranke 56 aueschaltet und beim Niveau der 
Uchtschranke 57 wieder elnechaltet Es versteht 
sich, dass ]e genauer die LeistungsQberwachung 
mittels der Messvorrichtung 54 und der Abfalfuber- 
wachung mitlele der Druckmeesdosen 24 re3p. 
24.1 resp. 58 durchgefQhrt wfrd, urn so wenlger 
hftufig schalten die Reinlgungemaschinen ein und 
aus. 

Die Resultate der Lichtschranken 56 und 57 
werden rn'ritels SIgnale S.56 und S.57 In die Steue- 
rung 53 eingegeben, mtt unterbrochenen gesbi* 
ciieften Unien gez^gt ohne jedoch eine ent^m- 
chefKle Anzeigs, weshalb diese gestichelten Union 
nicht bis zur Steuerung S3 gefUlirt sind. 

Bne weitere aberwaciite Mdgliciikeit die zu 
verarbeitenden Fasem zu reinigen, bestetit in der 
Kande mittefs der Relnigungseien^ente 41, welctie, 
wie bereits erwShnt, in ihrer Reinfgungsintensiti&lt 
versteilbar sind. und dieee Versteiibarkeit schema- 
tisch nnit der stridipunktierten Unie 42 angedeutet 
ist. 

Diese Reinlgungsintensitat der Reinigungsele- 
mente 41 wird von der Steuerung 53 Qber eln 
Signal S,42 an cfie Reinigungselemente 41 ubermlt' 
telt. Die vom Sensor 202 gemessene HelJigkBit 
des Abganges wfrd mittels des Sfgnaflss und 
das von den Druckmessdosen 58 gemeseene Ge- 
wECht mittels des Signales S.58 in die Stsuemng 
eingegeben und von dieser mrt der Anzeige 
resp. A.58 angezeigt. 

Dte Leistung der i^rde wird nebst der genartn- 
ten Speisewalze 37 ebenfells durcli die Dofterwaize 
43 gegeben, wesiialb die Drehzahl dieser Waize 
mittels eines Signales S.43 von der Steuerung S3 
kontroWert und tn einer Anzeige A.43 angezeigt 
wird. 

Am Ausgang der Karde geht cie F^inlieit der 
Fasern im Faserband als Signal S.46 des Mes- 
strichters 46 mit einer entsprectienden Anzeige 
A.46 in die Steuerung 53 ein. Dlese Messung 1st 
eine Kontroile der zutreffenden Faserbalienvoriage, 
das heisst der richtlgen Komblnation der Faserbai- 
lenprovenlenzen. 

Die eigentliche Kardenbandleistung (M^/h) 
wird mlt Hilfe des Messrollenpaares 47 gemessen, 
dassen Signal 8,47 mit der Anzeige A.47 in die 
Steuerung 53 eingeht. Die Differanz zwischen der 
von der SpeisewaJze 37, entsprecliend ihrer Dreh- 
zahii eingespelstm Menge und der von dam Mess- 
rdlenpaar 47 festgesiaUten Menge, ist der von der 
iCarde ausgescMedene Schmutz- und Kurzfaseren- 
teil. 

Eine weitere Kontroiie der gesamten Miscliung 



der Ballenprovenienzen. Offnungs- und Reinigungs- 
ablaufes geschielit mit der l-ieiiigkeitskonitrolle des 
Farbsensors 48, weicher das Kardenband 12 auf 
dessen Farbe und/oder Helligkeit abtastet und mit- 

5 tels eines Signales S.48 In die Steuerung eingege- 
ben und mlt einer Anzeige A^8 angez^gt wird. 
Dlese Kontroile betrifft nicbt den i^einigunaseffekt 
der vorangeiienden Maschinen, sondem die Qrund- 
farbe der Fasem, d.h. die riciitige Zusammenstel- 

10 lung der FaserbalJenvorlage. Stimmt der Farbton rn 
dieser Kontroiie nicht wird ber nlchtautomatischer 
Wahi der Ballenvorlage ein Alarm fOr das Betriebs- 
personal abgegeben, im andem Falle bestimmt der 
Rechner die veranderte Ballenvorlage. Diese Kon- 

YS trolle ist erst an dieser Stefle m5gllch, da sie in 
frOheren Durchglngen des noch nicht voilst&ndig 
gereinigten Fasermateriales Infolge Restverschmut- 
zung verffiiacht wOrde. 

Letztlich kann fQr die genannte Optimierung 

20 auch die Temperatur und die FeucNtrgkeit des Flau- 
mes fur die Rechnung in Betracht gezogen und mlt 
den Anzeigen A.T. resp. A.Fe angezeigt werden. 

Die FIgur 2 zeigt gegenUber der Rgur 1 inso- 
fern eine Varlante, als die Faserballen mit den 

26 Provenienzen A, B, C, D und E gekennzeichnet 
sind und zwisclien den Faserballen ein spater be- 
schriebener vorgegebener Abstand Z vorgesehen 
Ist. 

Die von den einzelnen Faserballen ( = Prove- 

30 nienzen) durch die Balienabtragvorriciitung 1 abge- 
tragenen Faserflocken gelangen Ut)er den Fdrder- 
weg 3 in die Orobreinigungsmaschine 4 und aus 
dieser Ober einen Forderweg 6.1 in einzeine Kom- 
ponentendepots 63, und zwar pro Provenienz ein 

3S Depot weshalb die Depots mit denselben Buchsta- 
ben gelrannzeichnet sind wIe die Faserballen. Auch 
wenn mehrere Bailen 2 gieicher Provenienz vor- 
handen und nebenelnander angeordnet ^nd, ist es 
vorteiihaft, pro Balls 2 ein Depot 63 zu haben, urn 

40 eine homogenere Mischung zu erhalten. 

Im Fdrderweg 5.1 sind Abzwelgungen 62 vor- 
gesehen. so dass die Kbmponentendepots 63 das 
FuKen direkt angesteuert werden k6nnen. Sotehe 
Abzwelgungen kOnnen, falls es steh urn e&ien 

4B pneumatischen Transport handelt, sogenanrrte 
Rohrwelchen sefn, 

Jedes IComponentendepot 63 weist ein Aus- 
tragwaizenpaar 64 auf. nnlttels welchen die sich im 
Depot befindUchen Fa8erfk)cken ausgetragen und 

so auf eln P5rderband 65 gegeben werden. Auf die- 
sem Forderband 65 werden die Faserflocken aus 
alien Komponentendepots 63 als aufeinanderlie- 
gende Schiohten. wie dies aus Rgur 2 ersiditlich 
ist gesammeit und gegen ein Verdlchtimgselement 

B8 68, bespleisweise ein kleines Farderband. gefor- 
dert, mittels welchem das FSrderband 86 die go- 
samte Faserschicht einem AuflSseelement 87 mit 
einer auflOsewaIze 68 zufOhrt. Mit Hilfe dieses Auf- 
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(dseefsmenfes und efnes eingesaugten Luftstromes 
60 werden die Flocken In einem Fdrderweg 70 In 
die Feinreinigungsmaschlne 6 gefordert. 

In einer Variante. fn welcher die Feinreini- 
gungsmaschind sich direkt unterhaib des F^rder- 
bandos 68 befindet (nicht gezelgt), kann die 
Schicht direkt hi die Fernrelnrgungsmaschine 6 ge- 
geben werden. 

Die Stetierung der 53.1 belnhaftet fClr das 
Rechnen denselben Microcomputer wie die Steue- 
rung 53. weist Jedoch zusStzllch die Moglichkeit 
aiif. dass dre naturgegebenen Ausgangsdaten der 
Fasenn pro Provenienz in die Steuerung elngege- 
ben werden, so dass der Rechner d!e EInstellung 
der Arbeltselemente der QrobreinlgungsmaacKine 4 
pro Provenienz einstellt 

Urn Zeit fQr dtese Bnstellung der Arbeitsele- 
menfe an der Grobreinigungsmaschine 4 zu erhal- 
ten. ohne dass die Ballenabtragvoniciitung 1 zwh 
schen den eJnzelnen Provenienzen stfllgesetzt war- 
den muss, hat der Abstand Z eine entsprechend 
vorgegebene Grosse. Diese Umstellung der Ar- 
beitselement© kann entweder nur In emer Verschle- 
berlchtung 15 der Ballenabtragvorrichtung 1 od^in 
beiden Verschiebertehtungen geachehen, und zwar 
je nachdem ob nur In einer Oder In beiden Blcbtun- 
gen 15 abgetragen wird. 

Die Messvorichtung 64 zur Oberwachung der 
Abtragleistung der Ballenabtragvorrichtung 1 hat 
dieselbe Funktron wte rn der /Uiordnung von Figur 
1, da die Fbtozellen 58 und 57 fn den Depots 63 
fediglich zur Skrherheit vorgesehen sind. um $t5- 
rungen In der Zufuhr Oder in der Zufuhrrei stung zu 
melden. Die Fotozelien 56 und 57 sind deshalb 
ebenfalls mit der Steuerung 53.1 verbunden (nIcht 
gezeigt). 

Es verstaht steh auch, dass die Austragslel- 
stung der Austragwalzen 64 sowie die Fdrderlel- 
stung der FdrderbSnder 65 und 66 sowre die Dreh- 
zalil der Auflfisewalze 68 von der Steuerung 53.1 
gesteuert werden. 

Die ubrlgen nrcht nochmals erw^hnten Elemen- 
te mft denselben Bezggazelchen wIe In Figur 1 
funktionleren auf dieselbe Weise. 

Der Vorteil dieser Variants besteht darin. dass 
die einzelnen Provenienzen unterschledllch gerel- 
nlgt werden k5nnen und dass eIne homogenere 
A/&schung der einzelnen Faserprovenienzen ent** 
stelit. 

Die Figur 3 zelgt Insofem eine Variante gegen- 
Ober der Rgur 2, als cOe einz^nen Provenienzen 
auch noch durch die Felnreinlgungsmaschina ger- 
einigt werden, bevor sle in die Komponentendepota 
63 gef5rdert werden. Damentsprechend werden die 
Faserftocken von der Feinrefhlgungsmaschine 8 
mittels ernes F5rderweges 7.1 Qber die Abzweigun- 
gen 62 In die Komponentendepots 63 gefdrdert. 
Nach dem MIschen der l^^ovenlenzen werden die 



Faserftocken anschGessend an das Aufldseelement 
67 mrttels sines Forderweges 70 der Speiaevor- 
richtung 8 zugafUhrt. 

Die Steuemng Ist cflaser Vaiiante entsprechend 

9 mh 63.2 gekennzaichnet 

Die Qbrigen nicht nochmals erwSihnten Elemen- 
ts mit denselben Bezugszeichen wie In Figur 2 
funktlonreren auf dlesell^ Weise. 

Der Vorteil dieser Variante besteht m der iWdg- 

10 llchkeit, die Faserflocken der einzelnen Provenien- 
zen durch die Gtob- wIe auch durch die Feinreinl- 
gungsmaschfne reintgen zu lessen, bevor eine m- 
schung der einzelnen Provenienzen zusammenge- 
steilt wird. 

75 Es versteht sich. dass. wie bererts frOher er- 

wShnti falls auf wertefe Provenienzen gegriffen wer^ 
den muss, urn die AnsprQche der herzusteiienden 
Game zu erfUilen, dass dann die Steuerung und 
die Anlage mit der entsprechenden Anzahl MQg- 

20 lichkelten in bezug auf Faserabfragung und Faser- 
mischung ergMnzt wird. 

Letztlteh set noch erwShnt, dass diese Art 
Steuerung nicht auf die Verwendung einer Gesamt- 
anlage eingeschrankt ist. eondem dass einzelne 

25 Maschlnen. weiche in der Spfnnerei Arbeltselemen- 
te fUr die VerSnderung des Produketes und Kon- 
trolfeiemente fQr die Kontroile der Veranderung auf- 
waisen, mit demselben System gesteuert werden 
k6nnen. 

30 In Figur 2 Ist ausserdem noch mit den strich- 
punktierten Lfnian 72 und 73 aigedeutet dass das 
Produkt der Ballenabtragvorrichtung i zuerst in die 
Komponentendepots 63 gef^rclert werden kann, urn 
dann als Mischung in die Grobreinigungsmaschine 

35 4 zu gelangen. 



Legende 

40 1 Balienabtragvomchtung 

2 Faserballen resp. Faserprovenienzen 

3 F5rderweg 

4 erste odor Grob-Reinigungsmaschlne 
5. 5.1 F6rderweg 

45 6 zwelte oder Fein-Reinigungsmaschhie 

7, 7.1 Ffirdenweg 

8 Speisevorrichtung 

9 Faserwatte 

10 Rutsche 
50 11 Karde 

12 Kardenband 

13 Kannenablage 

14 Abtragfriswaize 

15 Ver8Chiet>8richtung 
as 18 Reinlgungswaize 

17 Schlagstifte 

18 ReinlgungsstSbe 

19 Verstellbariceit von 18 
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20, 20.1. 20.2 Helligkeitssensor 

21 , 21 .1 , Sammeltrimelle 

22, 22.1 unterer Teil von 21 
23p 23.1 oberer Teil von 21 
24. 24.1 Dnickmessdosen 

25 Refnfgungswalze 

26 Speisewaize 

27 Spefseplatte 

28 Rsinlgungselemente 

29 VerstBllbarkeit von 28 

30 wertere Rernrgungsmaschine 

31 Bnspeiseschacht 

32 Sp8iaewate8 

33 Aufl086wa]ze 

34 unterer Schacht 

35 Speisewalzen 

36 Antrlebswaize 

37 Speisewatze 

38 Spei^plaite 

39 Briseurwaize 

40 Tambourwaize 

41 Reinlgungselemente 

42 Verstellbartoit von 41 

43 Dofferwaize 

44 Vliesverdichtsr 

45 Farbsansor 

46 Meastrichter 

47 Messronenpaar 

48 F^rbsensor 

49 Gamitursn von 25 

50 Schwenkachse 

51 Drehachse von 26 

52 Klemmlinie von 27 

53 Microcomputersteuerung 

54 Mesavorrlchtung fn 3 
55,55.1 Saugtransport 

56 Uohtschranken » Fotozellen 

57 LichtschriffikBn = Fotozellen 

58 Druckmessdosen 

59 Wiegetrtmelle 
^Absaugung 

61 Abtragtlefe von 14 

62 AbzweEgungen 

63 Komponentend^xyt 

64 Austragwaize 

65 Parderband 

68 Verdichtunga^ement 

67 AuflSseelement 

68 AuflGsewalze 

69 Luftstrom 

70.71 ,72.73 Forderweg 
St StapellSnge 

M Micronaire = Faserfeinheit 

F Festigkeit der Fasem 

D Dehnung der Fasem 

GR Antell OrDt>schmutz In den Rocken 

FR Antell Felnschmutz tn den Flocken 

RQ Relnigungagrad des Produktas 



(Kardenband. Gam) 

L Lafstung oder Durchsatz In kg/h 
FB FaserbeeintrMchtigung 
AT Temperatur im Raum 
6 A.Fe Feuchti^eit im Raum 

A. ... Anzelge 



AnsprOohe 

70 

1. Verfahren zur Optimlerung der Verarbeltung 
von Baumwolle [n einer Spfnnerei, in bezug auf 
Durchsatzmenge, Restschmutzgehalt und Faserbe- 
einti^chtigung je als Variable des verarbeiteten 

16 Produktas resp. im verarbeiteten Produkt, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

- etnerseHs die von der Herkunft (auch Provenienz 
genannt) der Baumwoile her gegebenen Faserei- 
genechaften und Anteile der verscliiedenen 

20 Schmutzarten als Ausgangsdaten und 

- anderereeits der gewUnschts Ralnigungsgrad und 
die Durchaatzmenge Qm Meter/min bzw. kg/li) des 
Kardenbandes (12) elnar Steuerung elngegeben 
warden und 

SB - dass die Steuerung derart ausgelegt ist, dasa 
diese aufgrund der vorgenannten efngegebenen 
Ausgangsdaten. der Druclisatzmenge und des efn- 
gegebenen Reinlgungsgrades SIgnale von vorge- 
gebaner Art abgibt, mittels welchen einsteilbare, 

30 den Offhungs- und Reinigungsgrad an entspre- 
chenden Offhungs- (1) resp. RelnlgungsmascMnen 
(5,6) resp. Karde (11) bewirkenden ArbeHselemente 
derart eingestelit werden, dass damit der genannts 
gewUnschte Reinigungsgrad und die Durchsatz- 

3S menge des Kardenbandes unter Anzelge einer 
mutmassitehen Faserbeetntrachtigung der zu relni- 
genden Baumwollfesem erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass 

40 zusStzlich der Reinigungsgrad und die Durchsatz- 
menge angezeigt und die FaserbeeintrlLchtigung 
zusdtzlich eingegeben werden kann. 

3. Verfehran nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzetchnet, dass 

45 der Reinigungsgrad, die Durdisatzmenge und die 
mutmassiiche FaserbeeintrSchtigung Je fOr sich 
Oder mit einem der belden anderen Variabien kom- 
biniert als WunschgrOsse variabel in die Steueaing 
eingegeben wird. und dass dak>el fOr einen Oder 

60 zwei der eingegebenen Parametem eine Priorttdt 
gegenOber dem odar den anderen Parametern ge- 
setzt wird. so dass die Steuering das Resuttat fOr 
den Oder die beiden anderen Variabien ohne, oder 
von Meinerer PHoritftt, errechnet und anzeigt. 

S6 4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass 

die Steuenjng die erforderitehe Bnstellung der Ar- 
beltselemente anzeigt. 

9 
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5. VerCahren nach Anspruch 4, dsdurch ge- 
kennz«chnet. class 

die einstelibaren Arbeitsetemente auf Qrund der 
Ein$teJlungsanzeige manueil eingestellt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kenrtzeichnet class 

die einstelibaren Arbettselomenfe automatisch auf- 
grund der genannten Signale eingestellt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass 

dte naturgegebenen Ausgangsdaten die sogenann- 
te mittlere StapellSnge der Fasem betreffen. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
keranzeichnet, dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten die Faserfein- 
helt (auch Micronaire genannt) betreffen. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzek^hnet, dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten die Faserfe- 
stlgkeit betreffen. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge^ 
kennzeichnet, dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten die Faserdeh- 
nung t^^effien. 

11. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten die sogenann- 
te Farbe der Fasem betreffen. 

12. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzebhnet, dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten cBe feinen 
Schmutzant^ie der Fasem betreffen. 

13. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzelchnet dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten cBe groben 
Schmutzanteile der Fasern betreffen. 

14. Verfcdiren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichr^t, dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten den Feuchtlg- 
koitsgehalt der zu verarbertenden Fasem betreffen. 

15. Ver^ren nach Anspruch 1, dadurch ge* 
kennzelchnet, dass 

die naturgeg^enen Ausgangsdaten den Feuchtig- 
keifsgehalt der Umgebungsluft der Verarbeitungs- 
mascNnen betreffen. 

16. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzelchnet, dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten d&e Tempera- 
tur der Umgebungsluft der Fasem betreffen. 

17. Verfahren nach jedem der AnsprQche 7 bis 
und mit 16. dadurch gekennzelchnet. dass 

die naturgegebenen Ausgangsdaten je als mittlere, 
gegebene Gr5sse der verschtedenen, vorbestimm- 
ten und glefchzeitfg gerelnlgten Faserprovenienzen 
in die Steuerung eingegeben wird. 

ia Verfahren nach den AnsprUchen 3 und 7 
bis und mit 13. dadurch gekennzeichnet dass 
die natuigegebenen Ausgangsdaten als Wtinschda- 



ten ehfigeget>en werden und dass die Steuerung 
zusStzllch derart ausgeJegt 1st. dass sie die Wahl 
der von der dffinerei zu 5ffnenden Faserballen auf- 
grund der In die Steuerung eingegebenen naturge- 
6 gebenen Ausgangsdaten der einzelnen Ballen sei- 
ber trffft. um die gewQnschten Gr5ssen der Varlab- 
len zu erfQilen. 

19. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet dass 

70 die Steuerung elne Microcomputer-Steuerung mft 
entsprechendem Programm ist. 

20. Verfahren nach Anspruch i. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass 

das Resuftat der Arbeftselemente dunch eine ent- 
15 sprechende Sensorik QberprOft wird und das Resul- 
tat zur Verarbeitung in die Steuerung gegeben 
wtrd. 

21. Verfahren nach Anspruch 20. dadurch ge- 
iwnnzelchnet, dass 

20 die Summe aller Resultate der Art>eitselemente mit 
einem Sollwert verglichen wird und falls der Istwert 
ausserhaJb einer vorgegebenen Toieranz des Solh 
wertes Uegt. die Steuerung dies als Alarm dem 
Betrieb^rsonal bekannt^'bt 

25 22. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass 

etn Arbeitselement mindestens eine rotierende Auf- 
IQsewalze (14) mindestens eines Faserballenab- 
tragorganes (1) ist und dass die Einstellt^rkelt des 
30 Arbetteelementes die Drehzahl der Aufi5sewafze 
(14)betrffft. 

23. Verfahren nach Anspruch i, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass 

eln Art)eltselement die Reinigungswaize (16:25) eh 
38 ner Qrobremigungsmaschine (6) und'oder einer 
Feinreinigungsmaschine (6) Ist und die Drehzahl 
dieser Walze die Einstellbarkelt betrifft. 

24« Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass 
40 eln weiteres Arbeitselement der Qrobreinigungsma- 
schlne (5) einsteilbare Reinigungsst&i3e (18) sind 
und die Elristeltbarkelt (19) die RelnlgungsIntensitSt 
der Messer betriffL 

25. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge- 
45 kennzetchnet, dass 

mindestens eln weiteres Arbeitselement der Fein- 
reinigungsmaschine (6) mindestens ein einstellba- 
res Messer und/oder mindestens ein einstelibares 
Kardlerelement (28) let und dass die Qnsteilbarkeit 
5a das Ver^ndern der Relnigungsintensitat des Mes- 
sers Oder des Kardierelementes betrifft. 

26. Verfahren nach Anspruch 20. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass 

cfie Sensorik eln Heiligkeitsmesseiement (20) oder 
55 efn Ultraschallmesselement betrifft. welches den 
ausgeschiedenen Abgang auf dessen Helltgkeit 
resp. Schmutzantetl (]berprQft. 

27. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge- 
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kennzelchnet, das9 

die Sensorik ein V^^egeelement (24) 1st, mittels 
wGlchem das Gewicht des Abfalles der Relnlgungs- 
maschinen (5;6) pro Zefteinheit gemessen wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kenn^lchnet dasa 

das Arbertselement mindsstens ein eInsteJIbares 
Messer und/oder mindestens e\n einstellbares Kar- 
dierelement (41) an etnem Teilumfang der Briseur* 
wafza (39) der Karde (11) ist und die Bnstellbarkeit 
des Arbeitselementes das Verfindern der Reinl- 
gungsintensRSt des Messers oder des KardiereJe- 
mentBs betrlfft. 

29« Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzelchnet. dass 

die Sensorik ein Messelement (46) am Ausgang 
der Karde (11) ist, mittels welchem der Micronaire 
des Kardenbandes (12) gemessen wind. 

30. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzefchnet, cfoss 

die Sensorik ein Messwalzenpaar (47) ist, mittels 
welchem die Dichte des Kardenbwdes (12) am 
Ausgang der Karde (11) gemessen wfrd. 

31. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet dass 

Arbaitsslemente die ^peisewalze (37) am Eingang 
der Karden (11) und die Doffen/valze (43) am Aus- 
gang der Karde (11) und die Veranderbarkeit das 
Etnstellen der Drehzahl dieser Walzen betrifft. 

32. Verfehren nach Anspruch 31, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass 

die Sensorik je ein Sensor Ist, mittels welchem die 
Drehzahl der Speisewalze 07) resp. der Dofferwah 
ze (43) gemessen winj. 

33. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzei^net. dass 

die Optimierung auch nur auf etnzelne Maschinen 
der Spinnerei anwendbar ist 

34- Verfahren nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzelchnst, dass 

die Optimierung auf IVIaschinen im Bereich von der 
BeJIenfiffner^ (1) t»s und mit der Ketrde (It) an- 
wendt)ar Ist 

35. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet dass 

zus&tziich 2U den Ausgangsdaten eine Kostenanga- 
be der einzelnen Faserballen und eine Toleranz der 
Gewlnnmarge dea herzustsllenden Produktes eln- 
gegeben wird. 

36. Verfahren nach den vorangehenden An- 
sprQchen dadurch gekennzelchnet dass 

die von den Fasertwilen (2) abgetragenen Faser- 
flocken zuerst gemischt und dann gereinigt wer- 
den. 

37. Verfahren nach den vorangehenden An- 
sprDchen dadurch gekennzelchnet dass 

die von den Fasert>allen (2) abgetragenen Flocken 
nach der Qmbrelnigunsmaschine (4) gemischt und 



dann der Feinrelnlgung^aschine (6) Qbergeben 
werden. 

38. Verfahren nach den vorangehenden An- 
sprQchen dadurch gekennzelchnet dass 

5 die von den Faserballen (2) abgetragenen l=tocken 
nach der Feinreinlgungsmaschine (6) gemischt 
werden und dann an cfie Karde (11) resp. an des- 
sen Spelsevorrichtung (8) Qbergeben werden. 

39. Bailenabtragvomchtung (1) zur DruchfOh- 
10 rung des Verfahren s nach den vorangehenden Ver- 

fahrensansprOchenr dadurch gekennzelchnet. dass 
die Bailenabtragvomchtung (1) eine Abtragfirdswal- 
ze (14) aufWeist deren iVehzahi verSndertiar ge- 
steuert wird sowie dass die Endringtiefe (61) der 
t6 Abtragfr^swalze (14) pro Durchgang der Abtragvor- 
rlchtung verflnderbar gesteuert werden kann sowie 
dass die Qeschwindigkert der Vorrtohtung In den 
VerscNeberlclitungen (15) variat)el steuerbar ist 

40. Messvorrichtung zur DurchfUhrung des Ver- 
so fahrens nach den vorangehenden Verfahrensan- 

sprUchen, dadurch gekennzelchnet, dass 
die Messvorrichtung Im F6rderweg (3) die gefiJr- 
derta Menge in Volumen- oder (3ewtehtselnheft pro 
Zelteinheit misst. 

25 41. Qrobreinigungsmaschlne zur DurchfQhnjng 
des Verfahrens nach den vorangehenden Verfah- 
rensansprQchen, dadurch gekennzelchnet dass 
die Maschine eine In Ihrer Drehzahl variabel steuer- 
bare Reinigungswaize (18) sowie in ihrer Relni- 

3D gungswirkung variabel steuerbare um einen Tell 
des Umfanges der Reinigungswaize (16) ar^geord- 
nete ReinlgungsstSbe aufweist und dass zur Ober- 
prQfung des Relnigungsabganges der Maschine ein 
Sensor (20) den Schmutzanteii und ein Gewichts- 

36 sensor (24) die Menge des Abganges misst. 

42. Feinreinlgungsnnaschine zur DurchfQhrung 
des Verfahrens nach den vorangehenden Vertah- 
rensansprUchen. dadurch gekannzatehnet dasa 
eine Einspeisung mittels einer Spelsewsdze (26) 

40 und einer Spelseplatte (27) sowre eine in ihrer 
Drehzahl variabel steuerbare Reinigungswaize (25) 
vorgesehen sind und dass um einen Teil des Um- 
fanges der Reinigungswaize (25) Reinlgungsmes- 
ser und/oder Kardierelemente (28) vorgesehen 

45 sind, die in ihrer Reinigungswirkung varietal steu- 
erbar sind sowie dass zur UeberprUfung des Relni- 
gungsabganges ein Sensor (20.1) den Schmutzan- 
teii im Al^gang und ern Gewichtssensor (24.1) die 
Menge des Abganges misst. 

so 43. Karde zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach den vorangehenden VerfahrensansprQchen, 
dadurch gekennzelchnet, dass 
die Karde eine BrIseurwaJze (39) aufweist welche 
an einem Teil ihr^ Umfanges Reinigungselemente 

58 (41), in Form von Reinlgungsmessenn und/bder 
Kardierelemente aufweist, welche In ihrer Reini- 
gungswirkung variabel steuerbar sind und dass zur 
Oberprtifung des Relnigungsabganges ein Sensor 
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(20^) den Schmutzanteil im Abgang und ein Qe- 
wichtssensor (58) die Menge des Abganges misst. 

44. Farbsensor zur DurclifQhaing des Vetfah- 
rens nach den vorangetienden AnsprOchen. da- 
durch getennz^chnet, dass 

der F^rbeensor das Kardenband (12) zwischen der 
Karde und efner Kannenabiage (13) auf dessen 
Helligkeit Uberpruft 

45. Steuerung zur DurchfUhrung des Verfah- 
rens nach den vorangehenden VerfahrensansprQ- 
chen, dadurch gekennzefchnet, daes 

die Steuerung erne Microcomputarsteuenmg 1st 

46. Felnreinigungsmaschlne nach Ans^uch 42. 
dadurch gekennzeichnet dass 

die Spelseplatte (27) schwenkbar angeondnet ist 
und dass die Schwenkachse ihrerseits urn die 
Drehachse der Speisewaize 2B schwenkbar ange- 
ordnet ist so dass cfie KlemmGnie (52) der Spelse- 
platte (27) um den Umfang der Spaisewaiza (26) 
iierumverschlebbar ist. 

47. Anfage zur Herstellung eines gerelnigten 
Faserbandes, gemliss den vorangehenden Verfah- 
rensansprUchen. mft mindesfena einer Faserballen- 
abtragvorrichtung und ehner vorgegebenen Anzahl 
Maachinen zum Reinigen der Faserflocken resp. 
Fasem* dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vontchtung und die Maschinen m ihrer tel- 
stur^ (auch Durc^satz in kg/h genannt) und in 
ihrem Relnfgungseffekt gesteuert verSnderbar sind 
und, 

dass eine Messvorrichtung zur Ermiftlung der Lei- 
stung sowie 

eine Microcomputersteuerung vorgesehen sInd 
und, 

dass die l^terocomputerstBuerung (fio Ballenabtrag- 
vorrichtung umd dBe Maschinen bezQgnch Leistiffig 
und i=%einigungs6fMct derart steuert dass die Far 
sem innerhafb elner vorgegebenen Toleranz baein- 
tr^chtfgt werden. 

48. Aniage nach Anspruch 47. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass 

nach der Balienabtragvorrichtung und vor der er- 
sten Maschlne zum Heirtigen ern F^eer-^scher 
vorgesehen IsL 

49. Aniage nach Anspruch 47. dadurch gekenn- 
zeichnet dass 

nach der Balienflbtragvonrichtung und einer ersten 
RefnigungsmaschFne edn Faser-AAscher vorgesehen 

ist. 

50. Aniage nach Anspnjdi 47. dadurch gekenn- 
zeichnet dass 

nach der Ballenabtragvonichtung und nach den 
MascNnen zum Reinigen der Faserflocken TBsp. 
Fasem e!n F^ser-Mischer vergeeehen Ist 

51. Verfahren nach Anspruch 47, dadurch ge- 
kennzetehnet dass 

die Maschinen zum Reinigen der Faserflocken min- 
destens etne i=elnreinigung8ma$chine und minde- 



stens eine Grobreinlgungsmaschlne sowte mfnde- 
atens eine Karde slnd. 

52. Aniage nach Anspruch 51 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass 

5 die BaHenabtragvonrlchtung gemgss Anspruch 38. 
die Messvonichtung gemSias Anspruch 40, die Gro- 
breintgungsmaschlne gemSss Anspruch 41. die 
Feinreinigungsmaschine gemSss Anspruch 42 und 
die Karde gemSss Anspruch 43 ist 

10 53. Aniage nach Anspruch 52. dadurch gekenn- 

2^ichnet. dass 

die Karde im weiteren eine von der Steuerung 
betreffend Drehzahf gesteuerte Spefsewcdze (37) 
sowie ein Messelement (46) zur Messung der Fein- 
ts heit der Fasern und ein Messciement (47) zur 
Messung des Kardenband-Durc^satzes (kg/h) auf- 
weist sowie, dass das I\4es8e[ement (46) zur Mes- 
sung der Feinheit der Fasem ein Messsgnal (S.46) 
und das Messelement (47) zur Messung des 
20 Kardenband-Durchsatzes ein Messsignal (SAT) an 
die Steuerung abgeben. 

54. Aniage nach Anspruch 47, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass 

ein Farbsensor gemfiss Anspatch 44 vorgesehen 
25 let 
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